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An applicator (1) has a reservoir (6) for a solution of electrolyte In communication with a perforated hollo 
electrode (8) through a dosing valve (7) with a handwheel (10). The hollow electrode (8) is surrounded b 
an exchangeable pad (9) and is connected to a mounting (5) for connectors (2) connected by a plug (4) 
and a connecting cable (3) to the positive pole of a car battery. The hollow electrode (8) may be a reactix 
electrode made of zinc. The hollow electrode (8) may also be made of graphite; in this case, the solution 
of electrolyte contains the zinc to be deposited. 
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PROCESS AND DEVICE FOR LONG TERM PROTECTION OF DAMAGED PARTS O 
MOTOR VEHICLES AGAINST CORROSION 

Description of corresponding document: DE3834035 


Die Erfindung betrifft eine Auftragsvomchtung und ein Verfahren zum Auftragen einer Metallschlciit auf 
eine metaiiische Unterlage. die mit einem Pol einer Gleichspannungsqueile verbunden ist, entlialtend eine 
Elektrode, Anschlussmittel zum Anschluss der Elektrode an den anderen Pol der Gleichspannungsqueile 
und einen mit einer EiektrolytlOsung beschickbaren Trdger, mit dem die Elektrode und die metaiiische 
Unterlage leitend verbindbar sind. 

Es ist beispielsweise zur Ausbesserung von Schadstellen an nicht oder nur schwierig ausbaubaren 
Maschinenteilen wie Antriebs- oder Abtriebswellen bekannt, die Welle mit einem Pol eines an das Netz 
angeschlossenen Gleichrichters zu verbinden. Der andere Pol des Gleichrichters wird an eine Elektrode 
angeschlossen, die mit einem Trdger zum Beispiel in Form eines Tampons versehen ist Der Tampon wird 
in eine ElektrolytlOsung getaucht. die das Jewells gewQnschte Metall enthdit. und mittels der Elektrode 
reibend Qber die Schadstetle gefQhrt. Dabel wird die Schadstelle, gegebenen^lls erst nach mehrfacher 
Wiederholung, durch galvanische Abscheidung des jeweiligen Metalls ausgebessert. 

Es ist weiterhin bekannt. Blechteiie durch galvanische Abscheidung von Metallen langzeitig gegen 
Korrosion zu schQtzen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Auftragsvorrichtung und ein Verfahren der eingangs 
genannten Art anzugeben, durch das eine galvanische Ausbesserung von Schadstellen an Automobilen 
unterVenwendung einfachster MIttel erreicht werden kann. 

Die erfindungsgemasse Auftragsvorrichtung Ist dadurch gekennzeichnet, dass die Elektrode mit den 
Anschlussmltteln an den positiven Pol einer Autobatterie anschliessbar ist und beim Schllessen des 
Stromkreises eine langzeitig gegen Korrosion schQtzende Metallschicht auf eine gereinigte und 
abgeschliffene Schadstelle an einer Automobilkarosserie, welche die metaiiische Unteriage bildet, 
auftragbar ist. 

Das erfindungsgemdsse Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Elektrode an den positiven Pol 
einer Autobatterie angeschlossen wird, dass eine Schadstelle an einer Automobilkarosserie gereinigt und 
abgeschllffen wird und die metaiiische Unteriage blldet, und dass die Elektrode unter Zwischenschaltung 
des Tragers zum Auftragen einer langzeitig gegen Korrosion schutzenden Metallschicht auf der 
gereinigten und abgeschliffenen Schadstelle reibend bewegt wird. 

OberraschendenA^eise wurde dabel gefunden, dass auf diese Weise auch Zink aufgetragen werden kann, 
wobei ein ausreichender Korrosionsschutz erzielt wird, obwohl die Abscheidungsbedingungen mit denen 
bekannter Verzinkungen nicht vergleichbar sind und Insbesondere die Abscheidungsspannung weit Qber 
der sonst fQr zuldssig angesehenen Obergrenze liegt. 

Nach der Erfindung kann die Verzinkung aus einer zinkhaltigen ElektrolytlOsung oder mit einer 
Opferelektrode aus Zink vorgenommen werden. Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass 
ElektroiytiOsungen eingesetzt werden kOnnen. die keine Umweltbelastungen mit sich bringen, und dass 
diese Ldsungen nur in so geringen Mengen venA/endet werden, so dass die zuldssigen 
Grenzkonzentrationen zinkhaltiger WaschwSsser stets eingehalten werden kOnnen. 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Abbildungen dargestelit und werden nachfolgend anhand 
der Bezugszeichen eridutert und beschrieben. Es zelgen 

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht eines ersten AusfQhrungsbeispiels der erfindungsgem^ssen 
Auftragsvomchtung; und 

Fig. 2 eine schematische Ansicht eines zweiten AusfUhmngsbelsplels der erflndungsgem^ssen 
Auftragsvorrichtung. 

Die in Fig. 1 dargestellte Auftragsvorrichtung enthait eine Elektrode, die Qber Anschlussmittel 2 an den 
positiven Pol einer Autobatterie anschliessbar ist. Die Anschlussmittel 2 bestehen im wesentlichen aus 
einem Anschlusskabel 3, einem Stecker 4 und einer Fassung 5 an der Auftragsvorrichtung 1 . Das 
Anschlusskabel 3 ist an dem nicht dargestellten Ende mit einem Stecker versehen, der beispielsweise in 
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die Fassung fur den ZigarettenanzCinder eingefOhrt Oder auf andere Weise mit dem positlven Pol der 
Autobatterie verbunden werden kann. 

Die Fassung 5 der Anschlussmittel 2 befindet sich an einem Gehause 6 der Auftragsvorrichtung 1. Das 
GehSuse 6 ist als Vorratsbehalterzur Aufnahme einer ElektroIytlOsung ausgebildet. An dem der Fassung 
5 abgewandten Ende ist das GehSuse 6 durch ein Dosierventil 7 abgeschlossen, das abdichtend mit dem 
offenen Ende einer perforierten, einseitig geschlossenen Hohlelektrode 8 verbunden Ist. Die Hohlelektrode 
8 Ist von einem auswechselbaren Tampon 9 umgeben, der aus einem Oblichen, durch FlOssigkeiten 
trSnkbaren Material besteht. 

Das Dosierventil 7 kann in unterschiedlichster Weise ausgebildet seln. In dem dargestellten 
AusfQhrungsbeispiel ist der Offnungsgrad des Dosierventils 7 mit einem Handrad 10 verstellbar 
Stattdessen kann aber auch beispielswelse ein Dosierventil 7 verwendet werden, das auf von aussen 
ausgeObten Druck anspricht und dadurch den Durchfluss von der ElektrolytlOsung aus dem 
VorratsbehaiterG In die Hohlelektrode 8 freiglbt. 

Die Hohlelektrode 8 ist durch Verbindungsmittel 12 mit der Fassung 5 elektrisch verbunden. Bel 
geoffnetem Dosierventil 7 besteht daher eine elektrisch leitende Verblndung zwischen dem posltiven Pol 
der Autobatterie und dem mit ElektroIytlOsung getrankten Tampon 9. 

Zum Aufbringen einer Metallschicht als Langzeitkorrosionsschutz auf eine Schadstelle an einer 
Automobilkarosserie wird die Schadstelle zunachst von Lack- und Rostteilen mit Oblichen Mittein befreit 
und anschliessend in Oblicher Weise abgeschliffen. Danach wird die Auftragsvorrichtung 1 mit dem mit 
ElektrolytlOsung getrankten Tampon 9 uber die gereinigte und abgeschliffene Schadstelle mit einer 
reibenden Bewegung gefohrt. Da die Automobilkarosserie mit dem negativen Pol der Autobatterie 
verbunden ist, wird durch den mit ElektrolytlOsung getrankten Tampon 9 ein Stromkreis geschlossen, 
durch den eine konrosionschQtzende Metallschicht galvanisch auf der Schadstelle abgeschieden wird. 
Dabei wird das Dosierventil 7 je nach Bedarf geoffnet, um den Tampon 9 mit ElektrolytlOsung getrankt zu 
halten. 

Nach der gaivanischen Abscheidung des korrosionsschQtzenden Metalls bzw. Zink wird die so 
ausgebesserte Schadstelle mit Wasser gewaschen und getrocknet und anschliessend in Qblicher Weise 
gespachtelt, gmndiert und lackiert. 

Die galvanische Abscheidung des Metalls kann auf verschiedene Weise bewirict werden. So kann die 
Hohlelektrode 8 als Opfereiektrode ausgebildet sein, die bei der gaivanischen Abscheidung der Teilschicht 
verbraucht wird. Die Hohlelektrode 8 kann aber auch als Graphitelektrode ausgebildet sein; in diesem Fall 
enthait die in dem Vorratsbehalter 6 enthaltene ElektrolytlOsung das Metall, das galvanisch auf der 
Schadstelle abgeschieden werden soli. 

Insbesondere kann die Auftragsvon-ichtung 1 zur gaivanischen Abscheidung einer Zinkschicht auf der 
gereinigten und abgeschllffenen Schadstelle dienen. 

Aus UmweltschutzgrQnden empfiehit sich die Anwendung der Graphitelektrode in Verbindung mil der das 
abzuscheidende Metall enthaltenden Elektrolytlfisung, well dadurch mOgliche Umweltverunrelnigungen auf 
ein Minimum beschrSnkt werden kOnnen. Als ElektrolytlOsung werden dabei schwach saure oder schwach 
alkalische L6sungen verwendet, die frei von den in der Gaivanotechnik sonst Oblichen, die Umwelt 
erheblich belastenden Zusatzen sind. Eine schwach saure ElektrolytlOsung enthalt beispielswelse 20 g/l 
Zink in Form von ZInkchlorid, 120 g/l Natriumchlorid und 20 g/l BorsSure, durch die die LOsung auf einen 
pH-Wert von 6.2 abgepuffert ist. Im allgemeinen werden schwach sauer abgepufferte ElektrolytlOsungen 
venvendet, deren pH-Wert beispielswelse zwischen 5 und 6,9 llegtEs kOnnen aber auch schwach 
alkalisch abgepufferte ElektrolytlOsungen verwendet werden, die 20 g/l Zink und beispielswelse einen 
Phosphat-Zitronensaurepuffer enthalten, durch den die ElektrolytlOsung auf einen pH-Wert im Bereich 
zwischen beispielswelse 7,1 und 9.8 eingestellt wird. 

Zum Auftragen einer Metallschicht von 33 mu m Starke auf einer Schadstelle mit einer Oberflache von 1 
dm<2> werden ca. 2,4 g Zink benOtigt. entsprechend einer Menge von ca. 160 ml der vorgenannlen 
ElektrolytlOsung. Diese Menge an ElektrolytlOsung wird in den VorratsbehSlter 6 eingefOIlt und die 
vonstehend beschriebene galvanische Abscheidung des Zinks bis zum Verbrauch der ElektrolytlOsung 
durchgefOhrt. Danach haftet an der Schadstelle noch eine Menge von 0,05 bis 0,1 ml ElektrolytlOsung 
entsprechend bis 2 mg Zink. Wird diese anhaftende Restmenge mit ca. 4 bis 6 Liter Wasser abgespQlt. so 
enthalt das Waschwasser eine Zinkkonzentration im Bereich von 0.6 bis 0,17 mg/l Zink. Dieses 
Waschwasser enthalt eine so geringe Schwennetallmenge, dass es ohne weiteres in das Kanalnetz 
eingeleitet werden kann.Eine Entsorgung ist allenfalls for die auch verwendeten Reinigungs- und 
Schtetfmittel und die auswechselbaren Tampons 9 notwendig. 
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Ein zweites Ausfuhmngsbelspiel ist schematisch in Fig, 2 dargestellt Die dargestellte Auftragsvorrichtung 
20 enthait einen Handgriff 21 und an dessen einem Ende die vorgenannten Anschlussmittel 2 namlich 
das Anschlusskabel 3. den Stecker 4 und eine Fassung 5 zum Anschluss an den positiven Pol einer 
Autobatterie. Der Handgriff 21 ist am gegenOberliegenden Ende mit einer Metallelektrode 23 versehen die 
im Inneren des Handgnffs 21 an die Fassung 5 angeschlossen Ist. Das freie Ende der Metallelektrode 22 
die aus einem rostfreien Metal! hergestellt ist, enthSIt eine Schutzkappe 23 aus Titan oder 
piatinbeschichtetem Titan. Zwischen der Schutzkappe 23, der Metallelektrode 22 und der Schadstelle 
befindet sich em Tr^ger 24 fOr eine der vorstehend beschriebenen ElektrolytWsungen Der Trager 24 
besteht aus einem saugfahigen Matenal wie Filtrierpapier Oder dergleichen und ist mit der Elektroiytlosuna 
getrankt und getrockneL ^ ^ 

Zur DurchfQhrung der galvanischen Metallabscheidung wird der Trager 24 auf die wie vorstehend 
gereinigte und abgeschliffene Schadstelle aufgelegt und mit Wasser befeuchtet. Gegebenenfalls kann 
dazu der Handgriff 21 der Auftragsvorrichtung 20 einen Wasservorratsbehaiter mit einem Dosierventil 
Oder dergleichen enthalten, durch die das Wasser auf den Trager 24 aufgebracht wird. Anschliessend wird 
die Auftragsvomchtung 20 mit der Schutzkappe 23 reibend Qber den Trager 24 bewegt und dadurch das 
in dem Trager 24 enthaltene Metal! galvanisch auf der Schadstelle abgeschieden. 

Der Trager 24 enthait eine vorgegebene, zum Langzeitkorrosionsschutz ausreichende Metall- bzw 
Zinkmenge, so dass bei der DurchfQhrung des Verfahrens lediglich die Flache des Tragers 24 an die 
Schadstelle angepasst werden muss. Der Trager 24 kann zusatzlich mit einem Indikator versehen 
werden, der den Verbrauch des in dem Trager 24 enthaltenen Metalls anzeigt. 

Die vorstehend beschriebenen Auftragsvorrichtungen 1 und 20 lassen sich in einfachster Weise an einer 
Autobatterie anschllessen und ermOglichen dadurch die Aufbringung eines Langzeitkorrosionsschutzes an 
Schadstellen einer Automobilkarosserie ohne externe Gleichspannungsquelle. Dabei kOnnen die 
ElektrolytlOsungen so gewahit werden, dass sie keine bzw. vernachiassigbare Umweltbelastungen 
vemrsachen. Tatsachlich kann die Ausbesserung von Schadstellen von jedermann unter Beachtung 
einlgerwenigerVorsichtsmassregeln vorgenommen werden. Dazu wird die Auftragsvorrichtung 1 oder 20 
zweckmassigerweise in einem Set geliefert, der neben der Auftragsvorrichtung 1 oder 20 einen 
Rostentfernungsstift, grobes und feines Schmirgelpapler, Scheuerpulver zum Nachrelnlgen, ein 
Anschlusskabel, saugfahige WischtQcher, Austauschtampons 9 bzw. Trager 24 und eine EntsorgungstOte 
enthait. 
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